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ラッピング法によるダイヤモンド砥石円筒面の
ドレッシングに関する研究
井上　誠＊1　　　橋本武則＊2
Astudy　on　the　Dressing　of　Cylindrical　Diamolld　Wheels　by　Lapping　Method
Makoto　INOUE　and　Takenori　HASHIMOTO
This　report　deals　with　the　newly　developed　dressing　method．　In　this　method　the　cylindrical　surface　of　the　rotating
diamond　weel　is　able　to　be　dressed　well　without　bondtail　by　lapping　operation　with　loose　abrasives　along　the　inner
surface　of　the　rotating　drum，　which　is　pressed　to　the　wheel　surface．　From　the　experimental　results　on　the　resin
bonded　and　metal　bonded　diamond　wheel，　it　is　confirmed　that　this　dressing　method　is　usefull，　and　the　dressing
characteristics　is　obtained．
Key　words：Diamond　wheel，　Dressing，　Lapping　method，　Rotating　drum，　Protrusion　height
げられるが，砥石面をむらなくなるべく均一にド1．緒言　　　　　　　　　　　　　　　　レッシングすることおよびラッピング砥粒の飛散
無気孔タイプの超砥粒砥石はッルーイング作業　　を極力防止し効率よく有効に作用させ得ることを
の後に，砥粒を結合剤から適度に突き出させるた　　目標とした．そこで，図1（a）に示すように，相対
めのドレッシング作業を必要とする場合が多い．　　速度を持ちながら互いに連続回転する円筒槽内面
簡便さのためによく使用される軟鋼の研削あるい　　と砥石円筒面をある定位置にて適当な圧力で接触
はスティック状のWAやGC砥石を砥石表面に押　　させながら円筒槽幅方向に揺動させ，円筒槽内面
　　　　　　　〆ｵ当てるドレッシング方法は，条件によっては研　　に一様に遠心力により張り付けた遊離砥粒によっ
劇抵抗の増大を招きうるボンドテール1）の発生や　　て砥石面をラッピング作用によりドレッシングす
突き出し量のむら2）等の問題が残る．一方，遊離砥　　る方法を検討した．図1（b）にはドレッシング装
粒によるラッピング法にはこれらの心配はないが
Cylindrical　　αC　abrasive
@dru皿
jerosene
るとの報告3）がみられる．そこで，遊離砥粒による　　　　force
ラッピング法の利点をより直接的かつ有効に砥石
円筒面のドレッシングに適用する手法を考察し実
（a）Lappi㎎methα1
験的に検討したところ，その有用性が確認され，　　　Forc，　adjuste，　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　D㎜
ドレッシング特性の概略を得た．これらについて　　　偽　　　　1
報告する．　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　、 嚇　＼
2．実験方法および実験条件　　　　　　　　　　　＼　　閥一
平面研削盤を対象とした，砥石円筒面をラッピ　　　Linear　guide　B　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Spri㎎ング法によりドレッシングする方法として種々挙　L’nea「融A　　ノ
。1長岡欄斗学大学（〒94r21新潟県長岡市上富岡，丁160」1）　　　　　　　L－》ノ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ωDressi㎎aPParatus＊2　日本圧着端子製造株式会社生産技術センター
（〒708岡山県津山市院庄字沢1089）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　Fig．1　Dressing　by　bpping　method
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eig．2　LapPing　grains　put　on　　　Fig．4　Tipical　dressed
the　inner　surface　　　　　　　wheel　with　bondtaii　　　　　　　（a）Resin　bond　diamond　whee1
by　the　centrifugal　force　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　撒・
懇　．
翻　嚢
’霞
置の概観を示す．いずれの図も砥石からドレッシ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　霞塔O装置に向かう方向に描いている．組み合わせ　　　　　　　　　　　　　、
アンギュラコンタクトボールベアリングの内輪を
保持する中空軸端には回転槽が固定されている．　　　　　　　　　　　麟
砥石円筒面を槽内面に雛させてドレッシングす　　　　・　輪
薫罷丁る時に砥石フランジが軸の内壁面に当たらないよ　　　　　　　　　講　醗　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　n
う十分の大きさの径を持つ中空軸としている．ま　　　　　　（b）Metal　bond　diam・nd　wheel
た，停止時や回転中に円筒槽から漏れた，り飛散す　　　　Fig．3　SEM　stereo　pair　of　dressed　wheel
ることなくしかもラッピング液として十分の効果
がでるよう適量の灯油を使用する．本実験では　　Pr。trusi。，　　　Average　bond?奄№?煤@　sur　ace
ラッピング砥粒やラッピング液の飛散を防止する
目的で，槽内面と砥石円筒面とは図示のように研
5 昌5
L　邑 μ置した．なお，テーブル駆動平面と砥石円筒下面　　Fig・6　Thedefinition　of
の稜線は平行になる必要があるから，円筒槽内面　　　　P「ot「usion　height
の方向には十分精密に調整を行って実験を進めた．
図1（b）に示すように，ばねの伸びを調整してド　　　Fig．51nitial　flat　surface　　　　藩．
レッシング圧力を変えることができ，レバーにょ　　　　　　of　the　diam。nd　wheel。
り回転円筒槽を砥石幅方向に揺動する構造となっ
ている．回転槽は軽量化のためアルミ合金を使用　　なる．そこで，回転槽の押し付け力，遊離砥粒粒
している．図2には回転槽内面に遊離砥粒が一様　　度や砥石と回転槽間の相対速度などのドレッシン
に張り付いている観察例を示す．図3（a）および　　グ条件がドレッシング性を示す砥粒突き出し量に
（b）はダイヤモンドブロックドレッサーを研削し　　及ぼす影響について検討した．そのために，ダイ
てッルーイングした後，本装置によりドレッシン　　ヤモンド砥粒でできたブロックドレッサーを工作
グを施した砥石表面のステレオペア写真による観　　物にみたてて仕上げ研削し，図5に示すように砥
察例を示す．ツルーイングにより砥粒先端に平坦　　石表面の砥粒先端と結合剤表面をほぼ同一面に揃
面が見られるが，砥粒突き出し状態について見る　　えた．これにより常にドレッシング前の砥石表面
と，図4の例に見られるような長いポンドテール　　を同じ状態に設定でき，砥石最外周面を明瞭に測
はいずれのダイヤモンド砥石表面にも見られない．　定できるため砥粒突き出し量を測定しやすくする
従って，GCツルアーやダイヤモンドブロックド　　ことができる．砥石の切れ刃間隔を勘案して，先
レッサーにより砥粒先端を鋭利かつ円筒表面に揃　　端角45度，幅0．3mmの超硬合金製ナイフエッジ形
えられる適切なツルーイング法と本ドレッシング　　触針を電気マイクロメータの先端に取り付け，砥
法を組み合わせて使用することにより，比較的手　　石を極低速（0．05mm／s）で回転させて砥石表面を
軽に良好な砥粒突き出し状態を得ることが可能と　　トレースした．本実験では砥粒突き出し量の測定
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値として次のように定義レた．図6の測定例に示　　実質増加分の値を用いた．砥粒突き出し量は，砥
すように，測定長さ6．25mmにおいて最も深い谷を　　石円周方向90度毎に4個所で，常にほぼ同一場所
除き，砥粒間隔を考慮して20個までの深い谷の平　　において測定しそれらの平均値を代表値として用
均位置を平均的な結合剤面位置とし，砥石最外周　　いたが，各々のバラツキをみることにより砥石円
面からこの平均的な結合剤面位置までの深さを砥　　周方向のむらも推定できる．
粒突き出し量とした．なお，実際にはブロックド
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　3．実験結果および考察レッサーによるツルーイング後の砥粒突き出し量．
が6μm程度すでに存在するため，後述のドレッシ　　　表1に実験条件を示す．槽内面の周速度，砥石
ング進行に伴う砥粒突き出し量の測定値は全てツ　　幅方向への揺動速度や振動幅は常に一定とし，砥
ルーイング直後の砥粒突き出し量を差し引いた　　　石の周速度をインバー7タにより変化させて円筒槽
　　　　　　　L燒ﾊと砥石の相対速度を変えた．この相対速度を
Tablel　Dressing　Condition一般のラッピング速度と見なすことができる．砥
Wheel SDC200P100B，　SD200J100MHXP00φ一6t；Velocity～895m／min．
石全面は接触面をラッピング作用面としてある
宴bピング速度でラッピングされる．従って，砥
Dresser Inner　dia，122㎜φuelocity　247m／min．　Constant石円筒面全域のドレッシング進展状態に着目すれ
Pressed　Force1．0～12．7N ば，その進行速さは砥石の周速度にはほとんど関
LapPing　Grain　Size＃80，＃180，＃500GC 係なく，接触面の押し付け力，ラッピング砥粒粒
LapPing　Verocity100～1120m／min． 径，ラッピング速度あるいはこれらのドレッシン
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ｪ障害になることや，ダイヤモンド砥粒による破
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50@　　　　図7および図8の結果から，砥粒径の1／3程度を適
Fig．11　Variati。ns。f　Pr。trusion　height。f　grains　　性砥粒突き出し量とみなし，この値になるとき（同
図における実質増加砥粒突き出し量24μmに対
グ条件によって変化しうるラッピング作用面積　　応）のラッピング距離と押し付け力および公称
（接触面積）に大きく依存すると考えられる．ここ　　ラッピング砥粒粒径との関係を両対数グラフに表
ではラッピング速度と時間の積をラッピング距離　　示すると，図10（a）および（b）のようにほぼ直線関
と定義し，押し付け力，ラッピング砥粒粒径およ　　係を得る．特にラッピング砥粒粒径に大きく影響
びラッピング速度を変化させて砥粒突き出し量の　　されるといえる．また，予想される通り，レジン
推移を調べた．これらのドレッシング条件は一般　　ボンドより硬いメタルボンドのダイヤモンド砥石
のラッピング条件に準じて設定した．図7，図8　　の方が砥粒突き出し量を得るためにより多くの
および図9にそれぞれ押し付け力，ラッピング砥　　ラッピング距離を必要とする．なお，これらの結
粒粒度およびラッピング速度の違いによる砥粒突　　果をラッピング油を使用しない乾式で検討したと
き出し量の進展状況を示す．いずれも図（a）およ　　ころ，いずれのダイヤモンド砥石とも砥粒突き出
び（b）はそれぞれレジンボンドおよびメタルボン　　し量の増加する速さは前述の湿式の場合に比べて
ドダイヤモンド砥石の場合を示す．いずれの結果　　小さくなることが確認されている．
からもラッピング距離の増大とともに砥粒突き出　　　砥石円周方向の砥粒突き出し量のばらつきの測
し量は大きくなる．また，押し付け力や砥粒粒径　　定例を図11に示す．いずれの砥石やドレッシング
が大きいほうが速く増大する．しかし，図9によ　　条件においても同図の例のようにツルーイング後
ればレジンボンドダイヤモンド砥石の場合ラッピ　　の実質増加分の砥粒突き出し量が35μm前後まで
ング速度にあまり依存せず，さらにメタルボンド　　はばらつきは比較的小さく，この値を越えてから
ダイヤモンド砥石の場合には砥粒突き出し量の増　　大きくなった．ツルーイングによって砥石表面に
大する速度が最大となるあるラッピング速度が依　　揃っていた平坦部を持つ砥粒切れ刃はドレッシン
存するようである．特に，ラッピング速度が大き　　グ進行に伴い脱落し始め，この砥粒突き出し量付
い1120m／min．では砥石表面に円筒槽の材質であ　　近において測定砥石表面から消滅してしまうため
るジュラルミンの付着が所々観察された．・ラッピ　　であり，この値までは砥粒突き出しは砥石円周方
ング砥粒の転動によりドレッシングが進行すると　　向において比較的均一に生じる．ダイヤモンド砥
仮定するなら，砥粒突き出し量はラッピング距離　　粒の脱落状態をみるため，前述の全ドレッシング
のみに依存すると推定される．レジンボンドに比　　条件について砥石表面1．5μm以内の深さに揃っ
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